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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer Polsterpackung und damit hergestellte 
Polsterpackung 


(57) Verfahren zum Herstellen einer Polsterpak- 
kung(7) aus Papier od.dgl. fiachigen Gebilden, die 
zusammengelegt und durch Werkzeuge verformt wird, 
wobei eventuell in eine zusammenzufattende Deck- 
lage(2) wenigstens eine Zwtschenlage(3,4) eingelegt 
wird und die zusammengelegte DecWage zusammen 
mit der ggf. vorhandenen Zwischenlage von den 


Schmalseiten her mittels wenigstens eines Verfor- 
rnungswerkzeuges(10,l1) verformt wird. Zusatzlich zur 
Verformung durch das Verformwerkzeug(10,11) wirkt 
ein intermittierender Vorschub auf die noch flachlie- 
gende aber zusammengefattete Lage(1) ein, welcher 
eine Verformung in LSngsrichtung bewirkt. 



Fig. 2 
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Beschreibung 

Verfahren zum Herstellen einer Polsterpackung aus 
Papier od.dgl. fiachigen Gebilden, die zusammengelegt 
und durch Werkzeuge verformt wird, wobei eventuell in 
eine zusammenzufaltende Decklage wenigstens eine 
Zwischenlage eingelegt wird und die zusammengelegte 
Decklage zusammen mit der ggf. vorhandenen Zwi- 
schenlage von den Schmalseiten her mittels wenig- 
stens eines Verformungswerkzeuges verformt wird. 

Zum Verformen derartiger Polsterpackungen wer- 
den bisher Zahnrader eingesetzt, die gleichzeitig auch 
den Vorschub des Papiers od.dgl. wahrend des Ver- 
formvorganges bewirken. Bei Verwendung von Zahnra- 
dern besteht jedoch die Gefahr, daB das Papier od.dgl. 
eingerissen wird und dann bei Benutzung leicht werter- 
reiBt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren vorzuschlagen, mit dem eine zwar sehr effektive 
Verformung durchfuhrbar ist, bei dem die Verformung 
jedoch sehr materialschonend erfolgt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
geldst, daB zusatzlich zur Verformung durch das Ver- 
formwerkzeug ein intermrttierender Vorschub auf die 
noch flachliegende aber zusammengefaltete Lage ein- 
wirkt, welcher eine Verformung in Langsrichtung 
bewirkt. 

Dadurch wird sowohl eine Verformung von den Sei- 
tenrandern her und als auch ein Zusammenstauchen 
der Lage in Langsrichtung erzielt, so daB beide Ver- 
formvorgange mit geringerer Irrtensitat und damit ent- 
sprechend schonend ausgefuhrt werden kGnnen. 

Es genugt dabei auch, wenn die Lage nur lose 
zusammengefaltet ist, wobei sich eine Uberlappung der 
beiden Render als vorteilhaft ergeben hat. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung liegt 
auch darin, daB die beiden Randstreifen der Decklage 
nur bis zu einer geringfugigen Uberlappung ubereinan- 
der gefaltet und eventuell durch Kleben Oder derglei- 
chen vertxmden werden. 

Auch bei einer nur geringfugigen Uberlappung der 
Randstreifen ist durch die zuerst eingeleitete Langs- 
stauchung eine einwandfreie Polsterpackung herstell- 
bar; durch eine zus&tzfiche Klebung kann jedoch bei 
hGhergradigen Verformungen eine noch grOBere Stabi- 
lity der Polsterpackung erzielt werden. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist gegeben, wenn die beiden Randstreifen der 
Decklage sich nicht uberlappen und eventuell beide mit 
einer jeweils benachbarten Zwischenlage durch Kleben 
verbunden sind. 

Als sehr vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn 
gemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung die 
Zwischenlage hOchstens cfie Breite der zusammenge- 
falteten Decklage aufweist. 

Hierdurch ist sowohl ein einfaches Zusammenfal- 
ten als auch eine leichte Verformbarkeri gegeben. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin- 
dung liegt darin, daB die Randbereiche der Decklage 


auf der Ober- oder Unterseite der Polsterpackung ange- 
ordnet werden, wahrend die Verformwerkzeuge an den 
Seitenrandern der Polsterpackung angreifen. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist 

5 auch dadurch gegeben, daB in FGrderrichtung der Pol- 
sterpackung hinter den Verformwerkzeugen ein Quer- 
schneider vorgesehen ist, welcher Abschnitte der 
Polsterpackung quer zur FGrderrichtung vom Polster- 
packungs-Strang abtrennt. 

10 Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB der 
Querschneider aktiviert wird, wahrend die Polsterpak- 
kung frei von den seitlichen Verformwerkzeugen ist 
Da der durch die seitlichen Verformwerkzeuge 

15 bewirkte Vorschub in diesem Moment nicht stattfindet 
und damit die Polsterpackung hOchstens unwesentlich 
weitertransportiert wird, ist ein einwandfreies Abtren- 
nen durch den Querschneider gewfihrleistet. 

Eine auBerst vorteilhafte Ausgestaltung des erfin- 

20 dungsgemaBen Verfahren liegt darin, daB die inter mit- 
tierend aufgebrachte Vorschubgeschwindigkeit der 
noch f lachliegenden Lage h6her ist als die Transportge- 
schwindigkeit der Verformwerkzeuge. 

Dadurch wird bei wirksamer Vorschubgeschwindig- 

25 keit ein Zusammenstauchen der Lage in Langsrichtung 
erzielt, an welches sich die Querverformung anschlieBt. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung einer Polsterpak- 
kung ist dadurch gekennzeichnet. daB eine zusammen- 
gefaltete Decklage vorgesehen ist, die evtl. wenigstens 

30 eine Zwischenlage umhullt, und daB die Polsterpak- 
kung an wenigstens einem ihrer Langsrander mit nach 
innen gerichteten Einpragungen versehen ist, und daB 
in Langsrichtung der Polsterpackung Verformungen in 
Form von quer zur Langsrichtung verlaufenden Stau- 

35 chungen vorgesehen sind. 

Eine derartige Polsterpackung hat sich zum Abstut- 
zen von zu verpackenden Gegenstanden hervorragend 
bewahrt, wobei zumindest fur die Zwischenlage preis- 
gunstig herzustellendes Papier od.dgl. eingesetzt wer- 

40 den kann. Aber auch die DecMage kann aus wenig 
reiBfestem Papier od.dgl. bestehen, da durch die 
getrennt hergestellten Einpragungen und Ldngsstau- 
chungen eine hohe Materialschonung gegeben ist. 
Fur besondere Einsatzzwecke kann eine weitere 

45 Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Polsterpackung 
sehr vorteilhaft sein, bei der die beiden Randstreifen der 
DecWage durch VerWeben miteinander bzw. mit einer 
benachbarten Zwischenlage festgelegt sind, wobei die 
Klebenaht an einer Brertseite angeordnet ist, wahrend 

so die Verformungen an den Schmalseiten vorgesehen 
sind. 

Eine vorteilhafte Vorrichtung ist erfindungsgemaB 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Falteinrichtung vor- 
gesehen ist, in welcher eine Decklage der Polsterpak- 
55 kung so zusammengefaltet wird, daB sich eine 
wenigstens weitgehend geschlossene Hulte bildet. 

Eine vorteilhafte weitere Ausgestaltung der Erfin- 
dung liegt darin, daB eine Zufuhrvorrichtung vorgese- 
hen ist, mit welcher wenigstens eine Zwischenlage in 
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die Hulle eingebracht wird. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
eine Klebeeinrichtung vorgesehen, in welcher die bei- 
den LangsrSnder der DecWage miteinander bzw. mit 
der benachbarten Zwischenlage verWebt werden. s 

Erf indungsgemaB ist es auch mGglich, einen Form- 
schacht vorzusehen, in welchem wenigstens ein Ver- 
formwerkzeug angeordnet ist, das an einem Seitenrand 
der DecWage angreift. 

Eine weitere vorteilhafle Ausgestaltung der Erfin- 10 
dung liegt darin, daB zwei nebeneinander angeordnete 
Verformwerkzeuge vorgesehen sind, die synchron 
zueinander angetrieben sind und die Polsterpackung 
zwischen sich einspannen und verformen. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin- is 
dung ist dadurch gekennzeichnet daB die Verformwerk- 
zeuge drehbar gelagert und gegeniaufig angetrieben 
sind, und daB die Verformwerkzeuge jeweils wenig- 
stens einen Verformarm aufweisen. 

Damit ist eine einfache Herstellung der Verform- 20 
werkzeuge und deren sicherer Betrieb gewShrleistet. 

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB jedes Verfbrmwerkzeug zwei diame- 
tral gegenuberliegende Verform arme aufweist. 

Eine derartige Ausgestaltung mit zwei Verformar- 25 
men hat sich als besonders vorteilhaft ergeben, wobei 
allerdings auch mehr Verformarme denkbar sind. 

Ebenfalls sehr vorteilhaft ist es. wenn gemaB einer 
weiteren Ausgestaltung der Erfindung jeder Verformarm 
an seinem freien Ende wenigstens zwei Verfbrmf inger 30 
aufweist. 

Dadurch wird eine noch effektivere Verformung der 
Polsterpackung erziert. 

Sehr vorteilhaft ist es auch, wenn gemaB einer wei- 
teren Ausgestaltung der Erfindung hinter den Verform- 35 
werkzeugen ein Querschneider angeordnet ist. 

Dabei ist es auch mOglich, daB der Querschneider 
am Ende des Fbrmschachtes angeordnet ist. 

Als sehr vorteilhaft hat sich auch eine weitere Aus- 
gestaltung der Erfindung erwiesen, bei welcher der 40 
Querschneider ein hin und her bewegtes Schneidmes- 
ser aufweist, das gegen ein am Ende des Formschach- 
tes angeordnetes Gegenwerkzeug arbeitet. 

Eine weitere, sehr vorteilhafte Ausgestaltung der 
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB in Bewe- 45 
gungsrichtung der Lage bzw. der Polsterpackung vor 
den Verformwerkzeugen eine intermittierend arbeitende 
Vorschubeinrichtung fur die noch flachliegende Lage 
vorgesehen ist, deren Transportgeschwindigkert hdher 
ist als die der Verformwerkzeuge. so 

Mit dieser Vorrichtung IdBt sich auf einfache und 
zuverlassige Weise eine Polsterpackung aus Papier 
od.dgl. fiachigem Material herstellen. 

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines 
AusfQhrungsbeispiels veranschaulicht. Dabei zeigen: ss 

Fig.1 einen Schnitt durch eine zusammengelegte, 
noch flachliegende Lage, 


Fig. 2 eine schaubitdliche Darstellung einer fertg 
verformten Polsterpackung, 

Fig.3 eine schematische Darstellung einer Vorrich- 
tung zum Herstellen der Polsterpackung nach 
Fig.2 in Draufsicht und 

Fig.4 eine schematisierte Seitenansicht der Vor- 
richtung nach Fig.3. 

Mit 1 ist in Fig.1 eine flachliegende Papierlage 
bezeichnet, die aus einer DecWage 2 und zwei Zwi- 
schenlagen 3 und 4 besteht. Die DecWage 2 ist urn die 
beiden Zwischenlagen 3 und 4 herumgefaltet, wobei die 
beiden Randstreifen 5 und 6 der DecWage auf der Ober- 
seite der Papierlage 1 angeordnet sind und einander 
uberlappen. 

Dabei kdnnen die beiden Randstreifen lose aufein- 
ander liegen oder miteinander verWebt sein. 

Auch ist es mdglich die beiden Randstreifen nur 
aneinander stoBen oder mit einem Abstand voneinan- 
der enden zu lassen. 

Wird in den beiden letzten Fallen eine hGhere 
Festigkert gewunscht, so kdnnen die beiden Randstrei- 
fen mit der benachbarten Zwischenlage verWebt wer- 
den. 

Anstelle von Papier ist sowohl fur die DecWage 2 
als auch fur die Zwischenlage jedes andere flachige 
Material wie z.B. Folie oder Vlies oder auch Karton ein- 
setzbar. 

Je nach Anforderung ist es mGglich nur eine Zwi- 
schenlage oder auch mehrere vorzusehen; daruber hin- 
aus kann auch ganz ohne Zwischenlagen gearbeitet 
werden. 

Diese Papierlage 1 kann nach ihrer Herstellung 
aufgerollt und einer getrennten Umformstation oder 
auch unmrttelbar einer Formeinrichtung zugef Ohrt wer- 
den. Dabei wird dann eine Polsterpackung 7 geschaf- 
fen,*wdche etwa die in Fig.2 dargestellte Form aufweist 
und zum Abpolstern von Transportverpackungen sehr 
gut geeignet ist. 

In Fig.3 ist eine Vorrichtung zum Urrrformen der 
Papierlage 1 in eine Polsterpackung 7 dargestellt. Dazu 
sind zwei gegeniaufig angetriebene Verformwerkzeuge 
10 und 11 vorgesehen, die uber ein nicht dargesteirtes 
Zahnradpaar synchronisiert sind. Die beiden Verform- 
werkzeuge 10,11 sind zweiarmig ausgebildet und wei- 
sen beide entweder zwei Finger 13 auf, wie dies beim 
Verformwerkzeug 10 dargestellt ist oder drei Finger 14, 
wie dies anhand des Verformwerkzeuges 1 1 gezeigt ist. 
In jedem Fall sind aber beide Verformwerkzeuge gleich 
ausgebildet. Es ist auch mdglich. die beiden Verform- 
werkzeuge an ihrem freien Ende abgerundet auszubil- 
den. Daruber hinaus ist es mftglich, die 
Verformwerkzeuge mit mehr als zwei Armen auszuge- 
statten. Die beiden Verformwerkzeuge sind innertialb 
eines Formschachtes angeordnet, der im wesentlichen 
aus zwei seitlichen Fuhrungsblechen 15 und 16 
besteht. Am Ende des Formschachtes ist ein Quer- 
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Schneider 17 angeordnet, welcher die Polsterpackung 7 
in einzelne L&ngenabschnitte unterteilt. 

Zusatzlich zu den seitlich angreifenden Verform- 
werkzeugen ist - wie aus Fig.4 hervorgeht - unmittelbar 
vor den Verformwerkzeugen 10,11 eine Vorschubein- 
richtung 18 angeordnet, die aus zwei Fflrderbandern 19 
und 20 besteht. Die beiden FOrderbander haben einen 
sogroBen Abstand, daB die f lachliegende Papierlage 1 
gerade nicht erfaBt wird. Das eine der beiden Fdrder- 
bSnder ist mit einer Auflage 21 versehen, welche nur 
einen Langenabschnitt des FCrderbandes einnimmt. 
Sobald sichdiese Auflage zwischen den beiden FGrder- 
bdndern befindet wird die Papierlage transported. 
Diese Vorschubeinrichtung 18 bzw. die Auflage 21 
arbeiten intermittierend und zwar im wesentlichen 
unabhdngig den Verformwerkzeugen 10 und 11. D.h. 
zwischen den seitlichen Verformwerkzeugen und der 
Vorschubeinrichtung sind Zahnradverbindungen mit 
sogenannten Primzahnradern vorgesehen, wodurch ein 
weitgehend unabhangiger Antrieb erreicht ist. Da die 
Vorschubeinrichtung schneller laufl als die Verform- 
werkzeuge, erfolgt eine Langsstauchung der Papierlage 
1 , wie dies mit 22 gekennzeichnet ist. 

Der am Ende angeordnete Querschneider 17 arbei- 
tet erst dann, wenn die Verformwerkzeuge 10 und 11 
nicht im Eingriff sind un damit kein wesentlicher Vor- 
schub der Polsterpackung stattfindet 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Polsterpackung(7) 
aus Papier od.dgl. fiachigen Gebilden, die zusam- 
mengelegt und durch Werkzeuge verformt wird. 
wobei eventuell in eine zusammenzufaltende Deck- 
lage(2) wenigstens eine Zwischenlage(3,4) einge- 
legt wird und die zusammengelegte Decklage 
zusammen mit der ggf . vorhandenen Zwischenlage 
von den Schmalseiten her mittels wenigstens eines 
Verformungswerkzeuges(1 0,11) verformt wird, 
dadurch gekennzeichnet. daB zusatzlich zur Ver- 
fbrmung durch das Verformwerkzeug(10,11) ein 
intermittierender Vorschub auf die noch flachlie- 
gende aber zusammengefaftete Lage(1) einwirkt, 
welcher eine Verformung in Langsrichtung bewirkt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Randstreifen(5,6) der 
Decklage(2) nur bis zu einer geringfugtgen Uber- 
lappung Qbereinander gefaltet und eventuell durch 
Kleben oder dergleichen veibunden werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB cfie beiden Randstreifen der Deck- 
lage sich nicht uberlappen und eventuell beide mit 
einer jeweils benachbarten Zwischenlage durch 
Kleben veibunden sind. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansp ru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischen- 


lage(3,4) hdchstens die Breite der 
zusammengefalteten Decklage(2) aufweist. 

5. Verfahren nach ei nem der vorhergehenden Anspr u- 
5 che. dadurch gekennzeichnet, daB die Randbe- 

reiche(5,6) der DecWage(2) auf der Ober- oder 
Unterseite der Polsterpackung(7) angeordnet wer- 
den, wahrend die Verformwerkzeuge(10,1 1 ) an den 
Seitenrandern der Polsterpackung angreifen. 

10 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB in FOrderrich- 
tung der Polsterpackung(7) hinter den 
Verformwerkzeugen(10,11) ein Querschneider(17) 

15 vorgesehen ist, welcher Abschnitte der Polsterpak- 
kung(7) quer zur FOrderrichtung vom Polsterpak- 
kungs- Strang abtrennt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB der Querschnetder(1 7) aktiviert wird, 

wahrend die Po1sterpackung(7) frei von den seitli- 
chen Verfbrmwerkzeugen(10,1 1) ist. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
25 che, dadurch gekennzeichnet daB die intermittie- 
rend aufgebrachte Vorschubgeschwindigkeit der 
noch flachliegenden Lage(1) hGher ist als die 
Transportgeschwindigkeit der Verformwerk- 
zeuge(10.11). 

30 

9. Polsterpackung hergestellt gemdB dem Verfahren 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine zusammen- 
gefaltete Decklage(2) vorgesehen ist, die evtl. 

35 wenigstens eine Zwischenlage(3,4) umhullt, und 
daB die Polsterpackung(7) an wenigstens einem 
ihrer Langsrander mit nach innen gerichteten Ein- 
pragungen versehen ist und daB in Langsrichtung 
der Polsterpackung(7) Verformungen in Form von 

40 quer zur Langsrichtung verlaufenden Stauchungen 
vorgesehen sind. 

10. Polsterpackung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden Randstreifen(5,6) 

45 der DeckJage(2) durch VerWeben miteinander bzw. 
mit einer benachbarten Zwischenlage(3,4) festge- 
legt sind, wobei die Klebenaht an einer Breitseite 
angeordnet ist, wahrend die Verformungen an den 
Schmalseiten vorgesehen sind. 

50 

11. Vorrichtung zum Herstellen einer Polsterpackung 
nach einem der vorhergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Falteinrich- 
tung vorgesehen ist, in welcher eine DecWage(2) 

55 der Polsterpackung(7) so zusammengefaltet wird. 
daB sich eine wenigstens weitgehend geschlos- 
sene HQIIe bildet. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB eine Zufuhrvorrichtung vorgesehen noch flachliegende Lage(1) vorgesehen ist, deren 

ist, mit welcher wenigstens eine Zwischenlage(3,4) Transportgeschwindigkeit h6her ist als die der Ver- 

in die Hulle eingebracht wird. formwerkzeuge(10,1 1). 


13. Vorrichtung nach Anspruch 11 Oder 12, dadurch s 
gekennzeichnet, daB eine Klebeeinrichtung vor- 
gesehen ist, in welcher die beiden LSngsran- 
der(5,6) der Decklage(2) miteinander bzw. mit der 
benachbarten Zwischenlage verWebt werden. 

10 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, 12 Oder 13. 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Form- 
schacht(15,16) vorgesehen ist, in welchem wenig- 
stens ein Verformwerkzeug(10,11) angeordnet ist, 
das an einem Seitenrand der DecWage(2) angreifl is 


15. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei nebeneinan- 
der angeordnete Verformwerkzeuge(10,11) vorge- 
sehen sind, die synchron zueinander angetrieben 20 
sind und die Polsterpackung(7) zwischen sich ein- 
spannen und verformen. 


16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verformwerkzeuge(10,1 1) dreh- 25 
bar gelagert und gegeniaufig angetrieben sind, und 
daB die Verformwerkzeuge jeweils wenigstens 
einen Verformarm aufweisen. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB jedes Verformwerkzeug(10,1 1) zwei 
einander diametral gegenuberliegende Verfor- 
marme aufweist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 Oder 17, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB jeder Verformarm an seinem 
freien Ende wenigstens zwei Verformfinger(13,14) 
aufweist. 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 11 bis 18, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB hinter den Verform- 
werkzeugen(10,11) ein Querschneider(17) ange- 
ordnet ist. 


20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB der Querschneider(1 7) am Ende des 
Formschachtes(15,16) angeordnet ist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der QuerschnekJer(17) ein hin und so 
her bewegtes Schneidmesser aufweist. das gegen 

ein am Ende des Formschachtes angeordnetes 
Gegenwerkzeug arbeitet. 

22. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 1 bis 22. ss 
dadurch gekennzeichnet, daB in Bewegungsrich- 
tung der Lage(1) bzw. der Polsterpackung(7) vor 
den Verformwerkzeugen(10.11) eine intermittie- 
rend arbeitende Vorschubeinrichtung(18) fur die 


5 


BNSDOCID: <EP 0813954A1 J_: 



V 


EP 0 813 954 A1 



7 


BNSDOCID: <EP 0813954A1J_ > 


I- 


EP 0 813 954 A1 



18 



BNSDOCID: <EP 0613964A1_I_> 


8 


EP 0 813 954 A1 


Europaisches EUROP a| S CHER RECHERCHENBERICHT 
Paten tarn t 


Nutnmer der Anmeldung 

EP 97 10 9164 


einschlAqige dokumente 


Kategorie 


Kennzeichnung des Ookuments mit Angabe, soweit erforderiioh, 
der maBgeMjchen Teile 


Betrifft 
Anspruch 


KLASSIFIKATION DER 
ANMELDUNG (lnLCI.6) 


A 

A 

A 

A 

A 

A 
A 


WO 95 26875 A (RANPAK CORP ;SIMM0NS JAMES 
A (US)) 12.0ktober 1995 

OS 2 786 399 A 

(MASON.MAYHEW.SCHROEDER.HIRTENSTEINER) 

EP 0 679 504 A (NATUREMBAL) 2. November 
1995 

EP 0 602 580 A (WATANABE TOKUJI) 22.Juni 
1994 

EP 0 523 382 A (SEALED AIR CORP) 20.Januar 
1993 

WO 96 03273 A (RANPAK CORP) 8.Februar 1996 

US 4 619 635 A (OTTAVIANO GARY W): 
28.0ktober 1986 

US 4 659 456 A (ARMINGTON STEVEN E) 
17.Marz 1987 


1,9,11 

1,9,11 

1,9,11 

1,9,11 

1,9,11 

1,9,11 
1,9,11 

1,9,11 


Der vorliegende F 


t wurde fur alle Patent arts pruc he erstellt 


B31D5/0O 


RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE (lnt.CI.6) 


B31D 

B65H 


Recherche nod 

DEN HAAG 


AtechluSdatum der Recherche 

29. September 1997 


PrQfer 

ROBERTS, P 


s 


KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von betonderer Bedeutung ailein betrachtet 

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer 

andaran Veroffentfiehung der»et>en Kategorie 
A : techno log tecber Htntargrund 
O : nbhtechriftfioha Offenbarung 
P : Zwacbenliteraiur 


T : der Erf in dung zugrunde fiegende Theorien odar Grundsatze 
E : altera* Patemdokumertt, das Jadooh ent am odar 
nach dam Anmatdedatum verfifferrtticM warden «t 
D : in der Anmeldung angefuhrtes Doku merit 
L : aus anderen GrOnden angafohrtea Dokument 

& ! Mrtgftad dar gteichen Palentfamiiie, Qberainstirnmende* 
Dokument 


BNSDOCID. <EP 0813954A1J_> 


THIS PAGE BLANK (uspto) 


